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(54) Title: IMPREGNATION METHOD FOR PRODUCING A STRUCTURED VOLUMINOUS NON-WOVEN FABRIC 

(54) Bezeiclinung: PRAGEVERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES STRUKTURIERTBN. VOLUMINOSEN VLIESES 

(57) Abstract 

The invention relates to a method 
for producing a structured voluminous 
non-woven fabric, comprising the following 
steps: production of a spunbonded 
non-woven fabric consisting of a plurality 
of monofilaments which are stretched 
only at 50 to 70 % of the maximum 
possible stretch range to form a fiber 
skein and subsequent processing of the raw 
non-woven fabric by means of a second 
pair of rollers (10a. b) with a metal outer 
jacket to improve the velvet finish; in 
said pah" of rollers, the positive bodies of 
the positive roller are nops (11) arranged 
in rows and the surface of tiie negative 
roller has lamella connectors (13) which are 
arranged in an axial direction and provided 
with intermediate recesses (14) so that 
when the rollers roll against each other the 
lamellas engage in the channels left open 
by die nops. 

(57) Zusammenfossung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines strukturiertcn, volumin8sen Vlieses, mit folgenden Verfahrensschritten: 
Herstellung eines Spinnvlieses aus einer Vielzahl von Einzelfilamenten. die lediglich im Bereich von 50 bis 70 % der maximal mdglichen 
Streckung gereckt und zu einem Faserstrang abgelegt werden und Nachbearbeitung des Rohvlicses zur Erhdhung der Flauschigkeit dutch 
ein zweites Walzenpaar (10a, b), bei dem die AuBenmftntel der Walzen aus Metall bestehen, bei dcm die Positivkttrper der Positivwalze in 
Reihen angeordnete Noppen (11) sind und bei dem die Oberflflche der Negativwalze in Achsenrichtung angeordnete Lamellenstege (13) mit 
dazwischenliegenden Vertiefungen (14) aufweisen, so daB beim Abwahsen der Walzen gegeneinander die Lamellen in die von den Noppen 
freigehaltenen Gassen eingrcifen. 
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Pr^geverf ahren zur Herstellung eines 
strukturierten/ vbluiciindsen Vlieses 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
strukturierten, voluiainosen Vlieses, mit folgenden 
Verf ahrensschritten : 

(a) Herstellung eines Spinnvlieses aus einer Vielzahl von 
Einzelf ilaiaenten, die lediglich ixn Bereich von 50 bis 
70% der maximal mdglichen Streckung gereckt und zu einem 
Faserstrang abgelegt werden, 

(b) Pressen und VerschweiBen des Paserstranges durch ein 
erstes Walzenpaar zu einem Rohvlies, 

(c) Nachbearbeitung des Rohvlieses durch ein zweites 
Walzenpaar, das aus einer Positivwalze mit zahlreichen, 
iiber die Walzenmantelf ISche verteilten Positivkorpern 
und aus. einer Negativwalze mit ebenso zahlreichen Ver- 
tiefungen besteht, wobei wahrend des Walzvorganges die 
Positivkdrper in die Vertiefungen eingreifen und das 
Rohvlies im Bereich der Walzeneingrif f e nachrecken, nach 
Patent (Patentanmeldung 195 47 319,1) . 

Das in der Stammanraeldung genannte Verfahren geht aus von 
einem Stand der Technik gemSB US-PS 5,399,174, In dieser 
US-Pa tentschri ft wird eine Schichtfolie beschrieben, bei der 
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eine Vliesschicht, die aus gekrauselten polymerischen Faser- 
Biindeln besteht und itiit einer polymerischen Folie laminiert 
wird, mit Hilfe von Walzen so gepragt wird, daB ein Verbin- 
dungs- und Ziermuster entsteht, das das Vlies mit der Folie 
verbindet. In der vorgenannten US-Patentschrif t wird in der 
Beschreibungseinleitung (BACKGROUND OF THE INVENTION) auch 
erwahnt, dafl das WalzprSgen eine Verf ahrensart ist, urn die 
Haptik des Vlieses zu andern und gleichzeitig ein dekorati- 
ves Design zu erzeugen. Hingewiesen wird unter anderem auf 
die US-Patentschrif t 4,592,943; gemaS der ein Verfahren 
angewendet wird, bei dem das Vlies erwarmt wird, wenn die zu 
bearbeitende Vliesfolie zwischen zwei Gitter verlauft, so 
daB sich das Gitter in seiner bestimmten Form dem Vlies 
mitteilt und es sich entsprechend abbildet. Weiterhin wird 
auf das US-Patent 4,774,124 hingewiesen, das ein Muster- 
walzen-PrSgeverfahren offenbart. 

Bekannt ist weiterhin aus US-PS 5,356,364 ein Prageverfah- 
ren, bei dem nicht genau iibereinstimmende ("unmatched") 
Positiv- und Negativkdrper zweier Walzen einen Pragevorgang 
ermoglichen, der eine besondere Flauschigkeit und Prage- 
struktur ermoglichen soil. 

Den vorgenannten Verfahren ist gemeinsam, daB von vornherein 
eine volumindse Vliesschicht erzeugt werden mufl, die dann 
mit Hilfe des PrSgeverf ahrens gemustert wird. Die Vlies- 
schicht nimmt jedoch in ihrem Volumen nicht zu. 

Aufbauend auf der Lehre des Stammpatentes ( Patentanmeldung 
195 47 319)- stellt sich die Aufgabe, ein Spinnvlies, das 
bereits abgelegt und auch entsprechend dem Vliesverf ahren 
bereits partiell gebundene Fasern und Filamente aufweist, 
mit einer definierten Volumenvergroflerung zu versehen, wobei 
auf der Lehre des Stammpatentes aufgebaut und diese weiter 
verbessert wird. 

Diese Aufgabe wird gelost durch die Kennzeichen des 
Anspruches 1. 
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Im Rahmen des Schrittes (c) gemas Oberbegriff des Anspruches 
1 erf olgt die Nachbearbeitung durch Verwendung eines zweiten 
Walzenpaares, bei deiti die Aufienmantel der Walzen aus Metall, 
vorzugsweise eines auf beiden Walzen gleichen Metalles lait 
einer Rockwellharte (HRC) groBer als 50 bestehen, bei dem 
die Positivkorper der Positivwalze in Reiheri angeordnete 
Noppen sind und bei dem die OberflSche der Negativwalze in 
Achsenrichtung angeordnete Lainellenstege mit dazwischenlie- 
genden Vertiefungen aufweist. Durch die sich ilber mehrere 
Noppenabstande erstreckenden ; axial angeordneten Lamellen, 
wird bei einer 70%igen Vorstreckung eine verbesserte 
Streckung erreicht, insbesondere eine besondere Struktur, 
die sich an den Noppenspitzen affnet und in der Fachsprache 
als "apperturized non woven" bezeichnet wird. 

Die Offnungen sind strukturiert entsprechend der Geometrie 
der metallenen Noppen. Je nach Umfang der Noppen erhalt man 
eine starkere Vliesflffnung und -perf orierung • Die 6ffnungen 
zeigen dabei eine nach der Rlickseite des Vliesstof f es 
ausgestulpte Formgebung. Zur Gebrauchsseite hin wirken die 
Offnungen wie feine Trichter, die auch Fltissigkeit aufnehmen 
und weiterleiten. Filr ein entsprechendes Coverstock-Material 
wird dieser Effekt gewtinscht, da FlQssigkeit aufgenommen und 
abgefOhrt werden kann. Durch die dreidimensionale Struktur, 
die das Vlies angenommen hat, wird zu dem verhindert, da& 
sich die FlQssigkeit wieder an die OberflSche begibt. Diese 
Oberfiache bleibt trocken. Daruberhinaus ergibt sich fttr die 
AuBenseiten des Vliesstof fes ein weicher, textiler und nach- 
giebiger Griff. 

Mit dem zweiten Walzenpaar kann die Flauschigkeit und die 
Struktur des Endproduktes weitgehend bestimmt werden. So 
wird vorgeschlagen, daB der Abstand der Walzen des zweiten 
Walzenpaares und damit das gegenseitige Eindringen der 
Walzen eingestellt wird. Es werden vorzugsweise Walzen in 
einer H6he der Noppen zwischen 0,8 und 2 mm verwendet, wobei 
die Zahl der Noppen auf 100 cm^ Walzenoberf l^che zwischen 
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2000 und 3000 gewahlt wird. 

Auch die Temperatur der Walzen ist von Bedeutung. Es wird 
beispielsweise mit einer Negativwalze rait niedrigerer 
Temperatur als die Positivwalze gearbeitet. Beispiele sind, 
daB die Temperatur der Positivwalze zwischen 175" C und 
190° C und die der Negativwalze nur zwischen 40* und 80* C 
ist. 

Urn eine trichterartige Struktur des Vlieses zu erreichen, 
wird vorgeschlagen, dafl die Noppen in einer Spitze 
auslaufen, wobei die Spitze beispielsweise zwiebelturmartig 
ist, das heiBt gerundet und in einer Spitze auslaufend 
Icontrolliert ist. Es ist aber auch moglich, die Spitze in 
einer Pyramide mit einem spitzen Winkel von 90 ± 20' 
auslaufen zu lassen. 

Als Ausgangsmaterial fur die Vliesherstellung wird vorzugs- 
weise ein Polyethylen, ein Polypropylen, ein Polyester oder 
Polyamid verwendet, da diese Thermoplasten die erwiinschte 
Flauschigkeit in besonders ausgepragter Weise zeigen. 

Als Vliesherstellungsverfahren eigenen sich die Qblichen; 
als Vliesstoffe werden beispielsweise solche verwendet 
werden, die nach dem Kardierverf ahren, nach dem 
Airlaidverfahren oder nach dem Melt-Blown hergestellt 
wurden. 

Vorzugsweise wird w&hrend des zweiten Reckens der 
Rohvliesstr-ang seitlich an den WalzenrSndern straff 
gehalten, so dafl er nicht einspringt. Wahrend des zweiten 
Reckens, das heiBt wahrend des ersten Durchlaufes des 
Rohvliesstranges durch das zweite Walzenpaar, wird dieser 
auf einer Temperatur gehalten, die im wesentlichen der 
Temperatur gleicht, die wahrend des ersten Reckens herrscht. 
Die Walzentemperatur wird also etwa oberhalb und unterhalb 
dieser Temperatur gehalten. 
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Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Walzenpaar, bei 
dem die AuBenmantel der Walzen aus Metall bestehen, bei dem 
die Posit ivkdrper der Positivwalze in Reihen angeordnete 
Noppen sind und bei dem die Oberf ISche der Negativwalze in 
Achsenrichtung angeordnete Lamellenstege mit dazwischen- 
liegenden Vertiefungen aufweist, so dafi beim Abw^lzen der 
Walzen gegeneinander die Lamellen in die von den Noppen 
f reigehaltenen Gassen eingreifen, wobei die Lange der 
Lamellenstege wenigstens drei Noppenabst&nde tibertrlfft. 

Ein AusfQhrungsbespiel der Erfindung wird anhand eines 
Beispieles erlSutert. Hierzug wird die Zeichnung herange- 
zogen. Die Piguren der Zeichnung zeigen: 

Fig. 1 in schematischer Darstellung eine fUr das Verfahren 
geeignete Einrichtung; 

Fig. 2a im Detail eine Aus fUhrungs form der Reckprof ilwalzen; 
Fig. 2b in weiterem Detail eine Aus fxihrungs form der 
Reckprof ilwalzen gem .Fig. 2a; 

Fig. 3 in vergroBerter Darstellung eine perspektivische 

Daufsicht auf ein nach dem Verfahren hergestelltes 
Produkt. 

In Fig. 1 ist schematisch der Werdegang eines struktu- 
rierten, voluminosen Vlieses dargestellt. In einem Vor- 
ratssilo 1 ist ein thermoplastisches Granulat, beispiels* 
weise aus einem entsprechend seinem Vlies verarbeitbaren 
Polyethylen; Polyester^ Polypropylen oder Polyamid, 
enthalten. Es gelangt in einen beheizbaren Extruder und wird 
von der Extruderschnecke 2' bis zum Mundstiick 3 des 
Extruders vorgetrieben. AnschlieBend wird das Extrudat iiber 
einen Fiihrungsriissel 4 in eine Spinndiise 5 eingespeist. Aus 
der SpinndUse 5 gelangt ein in feinste FSden aufgeteilter 
Spinnstrang in eine Reckvorrichtung 18 und anschlieBend in 
den Bereich eines Abschreckgeblases 22, mit dem der gereckte 
Spinnstrang 6 abgekOhlt wird. 
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In der Reckvorrichtung 18 wird die Einzelfaser nicht voll 
verstreckt. Lediglich ein Verstreckungsgrad von 60 bis 70 % 
bei Polyethylen und Polypropylen bzw» von 50 bis 70 % bei 
Polyester Oder Polyamid ist vorteilhaft. Dies ist im 
Gegensatz zu den sonst ublichen Reckbedingungen , die eine 
mSglichst voile ProzeBverstreckung schon aus 
Materialersparnisgriinden vor Ziehen . 

Der gereckte Spinnstrang 6 wird auf einen NetzfSrderer 7 
gegeben, der mit einem Vakuumrahmen 8 unterlegt ist, so daB 
sich der Spinnstrang flach auf den Netzfdrderer 7 auflegt. 
£r wird dann zwischen einem ersten Walzenpaar, naxnlich Kalan- 
derwalzen 9a und 9b, komprimiert. Nach dieser Bearbeitung 
erhalt man ein Rohvlies 12; dieses hat noch ein 
Flachengewicht von etwa 20 g/m^ und ist nur wenige 
Millimeter dick. 

Das so gebildete Rohvlies 12 hat in den Kalanderwalzen 9a/b 
nur eine sehr lockere Vliesverf estigung erhalten. Eine 
ortliche Verschmelzung ist nur leicht vorgenommen worden, da 
hierdurch die Materialbehandlung erleichtert wird. 

Das Rohvlies 12 wird nunmehr einem zweiten Walzenpaar 10a, 
10b zugefUhrt, das durch zwei Reckprof ilwalzen gebildet 
wird. Die Walze lOa ist eine Positivwalze mit zahlreichen, 
Qber die Walzenmantelfl^che verteilten Noppen 11, wfthrend 
die Negativwalze 10b mit ebenso zahlreichen Lamellen 13 mit 
daziwschenliegenden Vertiefungen 14 versehen ist. Wahrend 
des Walzvorganges greifen die Noppen 11 in die Vertiefungen 
14 ein und recken das Rohvlies im Bereich des Eingriffes 
nach. 

Mit dem Recken durch die beiden Walzen 10a und 10b ist eine 
genau definierte, ortliche Uberdehnung des Faserverbundes 
gegeben, da der Rohstrang 12 am Rande, d. h. an den 
AuBenkanten der Walzen lOa/b festgehalten wird und nicht 
nach innen hineingezogen werden kann. Das Vlies wird demnach 
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ortlich gehalten und uninittelbar daneben extrem gedehnt. 
Entsprechend der Ausbildung der Walzen kann auch auf eine 
seitliche Festhaltung verzichtet werden. 

Wie Figuren 2a und 2b zeigen, ist der Mantel der 

Reckprof ilwalzen 10a und 10b so beschaffen, daS der erhabene 

Tell, d. h. die Noppen 11^ in die freien RSume 14 zwischen 

den Lamellen 13 der Gegenwalze 10b vorstofien, wShrend die 

flache Zone des Pr^gewerkzeuges das Teil des streckf £Lhigen 

Vliesstoffes festhalt. Walze und Gegenwalze sind exakt 

aufeinander eingestellt. Die Noppen 11 sind als abgestupfte 

Pyramiden dargestellt. Sie kSnnen auch rund und jeweils 

angespitzt sein. Insbesondere eignet sich eine 

Konf iguration, bei der die Spitze zwiebelturiaartig auslduft. 

Die Lamellen haben nur eine Breite von etw 1/3 bis 1/5 der 
freien Abstande der Noppen. Sie erstrecken sich im 
Ausftihrungsbeispiel liber die ganze WalzenlSnge. Sie kdnnen 
jedoch auch kiirzer und unterbrochen sein. Die Lainmellenlange 
tlberbrUckt jedoch imitier eine groBere Anzahl von 
NoppenabstSnden , und zwar wenigstens drei Noppenabstande. 

Die Walze 10a ist mit einem Mantel oder einer Beschichtung 
aus Stahl versehen. Auch die Noppen 11 bestehen aus Stahl. 
Der Mantel der Walze 10b ist ebenfalls aus Stahl gefertigt, 
Als stahl wird ein solcher mit einer Rockwellharte von 62 
verwendet (vgl. MeBmethoden KLINGELNBERG , Technisches Hilfs- 
buch, Springer-Verlag ; 1967, 15. Auflage). 

Das aus den .Walzen lOa/b herauskommende Vlies 15 hat durch 
das artliche Nachstrecken nicht nur in seiner Faserlange, 
sondern auch in seinem Vliesstof f gefuge eine starke VerSnde- 
rung erfahren. Das Rohvlies erhalt durch das entsprechende 
Walzendesign eine Struktur mit dreidimensionalem Charakter, 
gemSB Figur 3, wie noch im folgenden beschrieben werden 
wird. 



30 



35 



Die Einzelfaser wird im Ausdehnungsbereich hochfest, so daB 
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der Volumencharakter auch dauerbestSndig ist. Der Griff des 
ganzen Vlieses wird deutlich weicher und nachgiebiger und 
zeigt einen veranderten Wassertransport-Vektor . Die Feuchtig- 
keit wird von der Oberf lache nach der VliesrQckseite entlang 
den hochstehenden Endlosfasern transport iert . 

Der Abstand der Walzen des zweiten Walzenpaares und damit 
das gegenseitige Eindringen der Walzen ist, wie an sich aus 
der Walzentechnologie bekannt, gegeneinander einstellbar. 
Die Hdhe der Noppen betr^gt im vorliegenden Falle etwa 
1,5 ma, wobei der gegenseitige Abstand der Noppen bei etwa 
1,5 mm liegt. Die Anzahl der Noppen ist auf 100 cm^ 2500. Es 
wird beispielsweise ein aus Spinnvlies bestehenden 
Coverstockmaterial hergestellt, in dem man im gleichen 
Arbeitsgang Polypropylen-Fasern mit einer Dichte von 7 Gramm 
pro cm^ auf ein Transportband ablegt und im gleichen Durch- 
gang meltblown-Polypropylen in einer Menge von 2 x 3 g pro 
cm^ aufschichtet und das Ganze mit einer weiteren Lage von 
7 g pro cm^ Polypropylen-Spinnvlies abdeckt. Dieser Verbund 
wird zunachst der Walzeneinrichtung zugefUhrt und 
punktfSrmig verbunden. Das vorverfestigte Spinnvlies auf 
Polypropylen-Basis wird dann dem zweiten Walzenpaar 
zugefOhrt und bei einer Noppenwalzentemperatur von 175** C 
und einer Lamellenwalzentemperatur von 80* C perforiert und 
umgeformt. 

Gem&fi Fig. 3 ergibt sich ein Folienmaterial, das pro Zenti- 
meter etwa ftinf durch Noppen geformte trichterfdrmige 
Vertiefungen 20 aufweist, zwischen denen jeweils eine ebene 
Flache 21 yerbleibt. Die Hohe des Vlieses, das heiBt die 
Tiefe der "Becher" betragt etwa 1 mm. Das Material ist im 
Bereich der Noppen am Grunde perforiert und voll ausgepragt 
und kann daher im Hygienebereich, beispielsweise als Cover- 
stock bei der Windelherstellung oder als Deckschicht bei der 
Herstellung von Produkten wie Damenhygiene, Verwendvmg 
f inden. 

Die Noppenform, die hierbei zur Strukturiervmg geftkhrt hat. 
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ist pyramidenforittig mit einem rechteckigen Grundriss und 
einein Spitzenwinkel von 90 \ Das beschriebene Verfahren kann 
auch online xnit der Spinnvliesherstellung erfolgen. Es kann 
aber auch ein Rohvlies getrennt hergestellt und 
nachverarbeitet werden. Es ist auch noch ein Zweitvlies oder 
eine Folie an das gebauschte Vlies zu kaschieren. 

Das vorgenannte Verfahren kann im Prinzip, Shnlich wie die 
Stamroanmeldung, bei alien Runs tstof fen wie Polyethylen, 
Polyester, Polypropylen, Polyamid und dergleichen Anwendung 
finden, die sich fur das Schmelzspinnverf ahren mit einein 
Vorreckgang eignen. 

Das vorgenannte Verfahren eignet sich im Prinzip dazu, 
Vliese aller iiblichen Herstellungsarten zu verwenden und zu 
bearbeiten, darunter Vliesstofe, die nach dem 
Kardierverf ahren , nach dem Airlaidverf ahren oder nach dem 
Mel t-Blown-Verf ahren hergestellt worden sind. 

Vliesstoffe, die nach dem Kardierverf ahren oder dem 
Airlaidverf ahren aus Stapelfasern herstellt worden sind, 
werden durch Einsatz einer Krempel oder Karde aus 
Stapelfasern, also geschnittenen Fasern einer Schnittlange 
von ca* 3 bis 6 cm aus Fasern von ca. 2 bis 5 den 
hergestellt, leicht vorgeprSgt und dann dem Umf ormungsprozefl 
gemafl Erfindung unterzogen. 

Bei den Airlaid-Vliesstof fen werden die Stapelfasern durch 
einen Luftstrom transportiert und in f einer Vliesform auf 
einer Siebtrommel abgelegt. Dieses durch Pragung 
vorgefestigte Vlies wird dann dem UmformungsprozeB gemSB 
Erfindung unterzogen. 

Stapelfaservliesstof fe lassen sich umformen, well sie noch 
eine ausreichende Restdehnfahigkeit haben, die aus der 
Verschiebbarkeit der Stapelfasern und ihrer KrSuselung 
herrahrt, Krempel- und Airlaidvliesstof f e komiaen in 
Gewichtslagen von ISg/m^ bis 30g/m' , gegebenenf alls auch in 
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I noch hoheren FLSchengewichten, zuia Einsatz, 

Meltblown-Vliestof f e werden aus einer Polyitierschmelze 
gewonnen, indem man bei Austritt aus der Spinndiise den 

5 austretenden Tropfen in feinste Einzelfasern zerreiBt. Die 
Einzelfasern werden vom Luftstrom mitgerissen und auf einem 
Transportband in Vliesform abgelegt, Meltblown-Fasern sind 
sehr fein und weich. Wegen ihrer nicht ausreichenden 
Festigkeit werden sie oft mit anderen Vliesen verbunden. Im 

0 Hygienebereich ergeben sich far nach dem Verf ahren der 
Erfindung Anwendungsmoglichkeitenvon Meltblown-Vliesen 
allein als auch in Verbindung mit anderen Vliesen. 
Insbesondere kann ein Vliestoff aus Meltblown-Fasern mit 
einem Fiachengewicht von lOg/m^ bis 20q/ja^ gut umgeformt 

c werden . 



20 
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30 
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1. Verfahren zur Herstellung eines strukturierten, volu- 
mindsen Vlieses, mit folgenden Verf ahrensschritten: 

(a) Herstellung eines Spinnvlieses aus einer vielzahl 
von Einzelf ilamenten, die lediglich im Bereich von 
50 bis 70% der maximal mSglichen Streckung gereckt 
und zu einem Faserstrang abgelegt werden, 

(b) Pressen und Verschweiften des Faserstranges durch ein 
erstes Walzenpaar (9a, b) zu einem Rohvlies (12), 

(c) Nachbearbeitung des Rohvlieses durch ein zweites 
Walzenpaar (10a, b) , das aus einer Positivwalze 
(10a) mit zahlreichen, uber die Walzenmantelf lache 
verteilten Positivkorpern (11) und aus einer 
Negativwalze (10b) mit ebenso zahlreichen Ver- 
tiefungen (12) besteht, wobei wahrend des Walzvorgan- 
ges die PositivkSrper in die Vertiefungen eingreifen 
und das Rohvlies im Bereich der Walzeneingrif f e nach- 
recken, nach Patent ( Patentanmeldung 195 47 319.1), 

gekennzeichnet durch Verwendung eines zweiten Walzenpaarens 
(10a, 10b), bei.dem die Aufienmantel der Walzen aus Metall 
bestehen, bei dem die Positivkfirper der Positivwalze in 
Reihen angeordnete Noppen (11) und bei dem die Oberf lache 
der Negativwalze in Achsenrichtung angeordnete Lamellenstege 
(13) mit dazwischenliegenden Vertiefungen (14) aufweisen, so 
daB beim AbwSlzen der Walzen gegeneinander die Lamellen in 
die von den Noppen freigehaltenen Gassen eingreifen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Walzen des Walzenpaares aus Metall im wesentlichen 
gleicher HSrte miit einer Rockwellharte (HRC) gr6Ber als 50 
bestehen . 



wo 98/58109 



12 



PCT/EP98/03384 



3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dafl der Abstand der Walzen des zweiten Walzenpaares und 
daiait das gegenseitige Eindringen der Walzen eingestellt 
wird, 

4. Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Hdhe der Noppen zwischen 0,8 und 
2 mm ist. 

5. Verfahren nach Anspruch 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der gegenseitige Abstand der Noppen bei 
linearer Aufreihung zwischen 1 und 2*5 mm liegt. 

6. Verfahren nach Anspruch 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daS die Zahl der Noppen auf 100 cm' 
Walzenoberf lache zwischen 2000 und 3000 liegt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Temperatur der Walzen (10a, lOb) des 
zweiten Walzenpaares verschieden hoch eingestellt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Temperatur der Negativwalze auf eine um wenigstens 
20' C niedrigere Temperatur als die der Positivwalze 
eingestellt wird. 

9. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi wahrend des zweiten 
Reckens der Rohvliesstrang auf einer Temperatur gehalten 
wird, die im wesentlichen der Temperatur gleicht, die 
wahrend des ersten Reckens herrschte* 

10. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dafi die Noppen in einer 
Spitze auslaufen. 

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spitze zwiebelturmartig ist. 
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12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
dafi die Spitze in einer Pyramide lait einem Spitzenwinkel von 
90* ± 20* ausiauft. 

13. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Ansprache, dadurch gekennzeichnet , daS als Ausgangsmaterial 
far die Vliesherstellung ein Polyethylene Polypropylen Oder 
Polyamid verwendet wird. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , dafl als Vliesstoffe 
solche verwendet werden, die nach dem Kardierverf ahren, nach 
dem Airlaidverfahren oder nach dem Melt-Blown hergestellt 
wurden . 

15. Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet , daft wahrend des zweiten 
Reckens der Rohvliesstrang (12) seitlich an den 
WalzenrSndern straff gehalten wird. 

16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet ^ 
daB das in den Vertiefungen erfolgende zweite Recken izu 
einer erheblichen VerdUnnung, gegebenenf alls bis zur 
Perforierung des Rohvlieses im Bereich der Walzeneingrif f e 
fUhrt. 

17. Walzenpaar zur Durchftihrung des Verfahrens nach 
wenigstens einem der vorhergehenden AnsprUche, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei dem zweiten Walzenpaar (10a, 10b) die 
AuBenmantel der Walzen aus Metall bestehen^die Positivkorper 
der Positivwalze in Reihen angeordnete Noppen sind und die 
Oberflache der Negativwalze in Achsenrichtung angeordnete 
Lamellenstege mit dazwischenliegenden Vertiefungen 
aufweisen, so daB beim Abwalzen der Walzen gegeneinander die 
Lamellen in die von den Noppen freigehaltenen Gassen 
eingreifen. 
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18. Walzenpaar nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet ^ 
daft die Walzen des Walzenpaares aus Metall iia wesentlichen 
gleicher Harte mit einer Rockwellharte (HRC) groBer als 60 
bestehen. 

19* Walzenpaar nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, 
dafi der Abstand der Walzen des zweiten Walzenpaares und 
damit das gegenseitige Eindringen der Walzen eingestellt 
wird. 

20 • Walzenpaar nach Anspruch 17 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet , daB die H6he der Noppen zwischen 0,8 und 
2 nun ist. 



21 • Walzenpaar nach Anspruch 17 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der gegenseitige Abstand der Noppen bei 
linearer Aufreihung zwischen 1 und 2.5 mm liegt. 

22. Walzenpaar nach Anspruch 17 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Zahl der Noppen auf 100 cm^ 
Walzenoberf lache zwischen 2000 und 3000 liegt. 



23. Walzenpaar nach wenigstens einem der vorhergehenden 
Ansprache, dadurch gekennzeichnet, daB die Noppen in einer 
Spitze auslaufen. 

24. Walzenpaar nach Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Spitze zwiebelturmartig ist. 

25. Walzenpaar nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spitze in einer Pyramide mit einem Spitzenwinkel von 
90' ± 20' auslauft. 



35 
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